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Procedimento per incartare prodotti aliment ari e relativi 
prodotti ottenibili con tale procedimento 

La presente invenzione affronta in generale il problema di 
awolgere in un involucro di materiale in foglio un prodot- 
to alimentare secondo il preambolo della rivendicazione l. 

Prodotti alimentari di questo tipo sono noti nella tecnica: 
basti citare, ad esempio, le cosiddette "uova pasquali" 
vendute correntemente in numerosi paesi europei ed extraeu- 
ropei, owero, a livello di prodotto industriale di ampia 
diffusione, i prodotti venduti con il marchio di "Uovo Kin- 
der" dalle societa del gruppo Ferrero. Tali prodotti si 
prestano, se realizzati sot to forma di prodotti cavi, a ri- 
cevere al loro interno contenitori destinati ad essere uti- 
lizzati per contenere cosiddette " sorprese" : si veda, in 
proposito # la soluzione descritta in WO-A-93/00267 . 

In particolare, da US-A-3 961 089 e noto un procedimento 
che consente di realizzare un prodotto alimentare cavo di 
forma ovoidale a partire da due valve complement ari saldate 
fra loro in corrispondenza di una linea di accoppiamento 
definita dalle rispettive parti di bocca. Un risultato fi- 
nale sostanzialmente analogo, ossia la saldatura delle val- 
ve in corrispondenza delle parti di bocca, pud essere pe- 
raltro ottenuto con altri metodi, ad esempio determinando 
il rammollimento localizzato, in _ corrispondenza delle sud- 
dette parti di bocca, del materiale costituente l 1 involucro 
del prodotto. Una volta portate in condizione di rammolli- 
mento, le suddette parti di bocca vengono fatte combaciare 
fra loro, determinandone quindi la saldatura per effetto 
del successivo raf f reddamento e consolidamento del materia- 
le. 



I suddetti prodotti sono solitamente destinati ad essere 
awolti in un involucro di materiale in foglio (ad esempio, 
alluminio in foglio o sempli cement e carta) , per la cui ap- 
plicazione sono note tecniche diverse* Le condizioni di 
consumo di tali prodotti prevedono di solito che 1 ' involu- 
cro venga rimosso, nel suo complesso o in moment i successi- 
vi, per poi procedere all 1 apertura del prodotto in vista 
del suo consumo. In molti casi l'operazione di apertura del 
prodotto finisce per essere distinta e precedere il moment© 
del consumo: questa situazione insorge tipicamente quando 
chi acquista o riceve in dono il prodotto (il piii delle 
volte si tratta di un bambino) vuole aprire il prodotto per 
accedere alia sorpresa che si trova nel prodotto stesso. 
L'operazione di apertura del prodotto pud risultare non fa- 
cile e molto f requentemente conduce alia rottura incontrol- 
lata del prodotto stesso, con 1 1 indesiderata dispersione di 
parti e frammenti. 

La present e invenzione mira a fornire una soluzione tale da 
superare quest i inconvenient!, senza incidere in modo nega- 
tivo sulle tipiche modalita di fruizione descritte in pre- 
cedenza . 

Secondo la presente invenzione, tale scopo viene raggiunto 
grazie ad un procedimento avente le caratteristiche richia- 
mate in modo specif ico nelle rivendicazioni che seguono. 

L 1 invenzione riguarda anche i prodotti suscettibili di es- 
sere ottenuti con il suddetto procedimento. 

In termini generali, 1' invenzione si basa sul riconoscimen- 
to del fatto che nei prodotti tradizionali (si pensi, ad 
esempio, alle tradizionali uova pasquali o al prodotto il- 
lustrato in US-A-3 961 089) I'esigenza di saldare fra loro 
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le valve o parti costituenti il prodotto § dettata in via 
primaria dall 1 esigenza di fare in modo che il prodotto con- 
servi la sua coerenza mentre viene awolto nell 1 involucro : 
in altre parole, dall 1 esigenza di evitare che il prodotto 
si disassembli mentre viene awolto nell 1 involucro. 

Questa esigenza non viene invece sentita in modo apprezza- 
bile all'atto del consumo, moment o in cui il fatto di avere 
a che fare con un prodotto chiuso, da aprire o da frammen- 
tare per procedere al consumo, costituisce spesso un incon- 
veniente . 

Per questo motivo la soluzione secondo l'invenzione, nella 
sua accezione generale, mira a fornire un prodotto alimen- 
tare formato da piu parti accoppiate fra loro in modo so- 
stanzialmente libero (il significato di questa dizione ver- 
ra precisato nel seguito) e dunque tenute insieme dall'in- 
volucro. Tutto questo in modo tale per cui, quando 1 1 invo- 
lucro viene eliminato, le suddette parti possono essere fa- 
cilmente separate fra loro, senza rischi di rottura o di 
dispersioni . 

L'invenzione verra ora descritta, a puro titolo di esempio 
non limitativo, con riferimento ai disegni annessi, nei 
quali : 

- la figura 1 illustra schematicamente la struttura di 
un prodotto a cui e applicabile la presente invenzione, 

- le figure 2 a 5 illustrano schematicamente successi- 
ve fasi di una possibile forma di attuazione del procedi- 
mento secondo l'invenzione, e 

- la figura 6 illustra il risultato ottenibile con il 
suddetto procedimento . 

Nella figura 1 il riferimento numerico 1 indica nel com- 




plesso un prodotto alimentare costituito, nell 1 esempio di 
attuazione qui illustrato - che e tale - da un prodotto 
alimentare costituito da due valve 2 di materiale commesti- 
bile quale ad esempio cioccolato. Le valve 2 sono suscetti- 
bili di essere accoppiate in corrispondenza delle rispetti- 
ve parti di bocca 2a cosi da dare origine ad un involucro 
cavo di materiale alimentare in grado di ricevere al suo 
interno una cosiddetta "sorpresa", eventualmente disposta 
all'interno di un rispettivo contenitore indicato con 3. Si 
tratta, in altre parole, di un prodotto alimentare sostan- 
zialmente simile al prodotto venduto con il marchio "Uovo 
Kinder" dalle societa del gruppo Ferrero. 

Dalla descrizione che segue, i tecnici esperti del set tore 
comprenderanno comunque in modo agevole che l'invenzione 
non e in alcun modo limitata alia realizzazione di prodotti 
1 aventi tale specif ica struttura. 

Senza voler in alcun modo fornire una panoramica esaustiva 
al riguardo, sono immediatamente pref igurabili varianti 
delle caratteristiche del prodotto 1 tali da invest ire, fra 
l'altro, le seguenti caratteristiche: 

- la forma del prodotto: e evidente che non sussiste 
alcun vincolo riguardo alia forma del corpo del prodotto 1 
che, invece di essere ovoidale, potrebbe essere, ad esem- 
pio, sferico, ellissoidale, prismatico, ecc; 

- la struttura del prodotto:. si apprezzera che i van- 
taggi dell ■ invenzione permangono anche nel caso in cui una 
o piu delle parti costituenti il corpo del prodotto 1 
(nell 'esempio qui illustrato, le valve 2), invece di essere 
cave, siano di struttura piena; come immediato esempio si 
pud far riferimento agli ovetti di cioccolato di piccole 
dimension! (1,5-2 cm) correntemente fabbricati e commercia- 
lizzati da numerose society,- 
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- 1 'uguaglianza o siitunetria delle parti componenti il 
corpo del prodotto: nell 'esempio a cui fa riferimento la 
figura 1, le due valve 2 hanno forme e dimensioni identiche 
fra loro; la soluzione secondo l'invenzione e pero applica- 
bile anche a prodotti in cui questa condizione non sia ri- 
scontrabile: come immediato esempio, si puo pensare ad un 
prodotto sostanzialmente simile, nella sua forma finale, a 
quello illustrato nella figura 1 e che, invece di essere 
costituito da due semivalve prowiste di parti di bocca 2a 
estendentisi ed accoppiate lungo un piano "meridiano" del- 
1' involucro, sia costituito da due valve l'una circa semi- 
sf erica e 1 1 altra di forma circa ad ogiva con rispettive 
parti di bocca estendentisi ed accoppiate fra loro lungo un 
piano n equator iale " dell 1 involucro ; 

- il numero delle parti componenti il corpo del pro- 
dotto: e immediato rendersi conto che quanto verri descrit- 
to nel seguito si applica in modo identico, ad esempio, ad 
un prodotto di forma ovoidale costituito, invece che da due 
valve di forma semi -ovoidale, da due coppie di parti 
(dunque quattro parti nel complesso) con ciascuna coppia 
costituente, nel suo insieme, una delle suddette valve 2; 

- le caratteristiche strut turali del corpo del prodot- 
to: ad esempio il prodotto "Uovo Kinder" gia citato in pre- 
cedenza prevede che 1 ' involucro del prodotto presenti una 
struttura stratificata con uno strato esterno di cioccolato 
ed uno strato interno di crema al latte; e del tutto evi- 
dente che tali varianti realizzative non incidono sull'ar- 
gomento specif ico dell 1 invenzione, anche per quanto riguar- 
da la possibility di realizzare 1 1 involucro del prodotto 
con un materiale almeno parzialmente commestibile; e 

- la presenza o l'assenza di- oggetti (quali il conte- 
nitore 3) all ■ interno del prodotto 1. 

E' parimenti evidente che le suddette varianti realizzative 
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cui - a puro titolo di esempio - si e fat to cenno in prece- 
denza possono presentarsi sia singolarmente, sia in combi- 
nazione fra loro. 

La descrizione che segue verra comunque fatta, per sempli- 
cita, con riferimento ad un prodotto del tipo di quello il- 
lustrato nella figura 1 # comprendente quindi un involucro 
cavo di forma ovoidale costituito da una coppia di valve 2 
identiche fra loro per forma e dimensioni. II prodotto in 
questione e destinato ad essere awolto da un involucro co- 
stituito da due corrispondenti semivalve di materiale lami- 
nare (ad esempio foglio di alluminio) , indicate con i rife- 
rimenti 41 e 42, rispettivamente . Cosi come meglio si vedra 
nel seguito, le due parti di involucro 41 e 42 presentano 
forma e dimensioni che - nel complesso - risultano circa 
complementari rispetto alia forma ed alle dimensioni delle 
valve 2. Ne consegue che quant o detto in precedenza in me- 
rito a possibili variant! realizzative del prodotto si 
estende in modo complement are, in quanto applicabile, anche 
* all 1 involucro di materiale in foglio ed alle parti che lo 
compongono . 

La figura 2 illustra una prima fase del procedimento secon- 
do 1 1 invenzione . Questa fase prevede essenzialmente la for- 
matura della prima parte 41 dell 1 involucro di materiale in 
foglio all'interno di uno stampo 5. La parte 41 viene sago- 
mata in modo tale da presentare un andamento nel complesso 
complementare rispetto al profile esterno (indicato con li- 
nea a tratti) di una delle valve 2. 

La relativa operazione di formatura d stata rappresentata 
in modo volutamente schematico, dal momento che essa preve- 
de, nella forma di attuazione preferita, lo svolgimento di 
un 1 operazione di sagomatura fra una cavit& di stampaggio. 
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rappresentata appunto dallo stampo 5 ed un elemento maschio 
o punzone 6 suscettibile di penetrare all 'interno della ca- 
vita dello stampo 5 cosi da conferire alia parte di involu- 
cro 41 la conformazione desiderata* La relativa tecnica, 
insieme a possibili sviluppi e varianti, e da ritenersi del 
tutto nota e da non richiedere una specifica descrizione in 
questa sede: al riguardo si puo fare utilmente rif erimento 
anche a WO-A-93/1093 , dove viene illustrata la possibility 
di sottoporre la parte di involucro 41 ad un'operazione 
preliminare di plissettatura diretta a renderne piii agevole 
la regolare sagomatura senza rischi di lacerazione. 

Di preferenza, l'operazione di sagomatura della parte 41 di 
involucro viene realizzata in modo tale da lasciare sporge- 
re lungo il contorno della parte di bocca della cavity del- 
lo stampo 5 un bordo o flangia 410 che si estende lungo il 
contorno della porzione di bocca della parte di involucro 

41. 

In modo indipendente dalla presenza del bordo 410 
(costituente una caratteristica pref erenziale ma non impe- 
rativa ai fini dell 1 attuazione dell 1 invenzione) , l'opera- 
zione di sagomatura viene condotta (tenuto conto del profi- 
lo, owero dell ' inviluppo esterno della valva 2 destinata 
ad essere ricevuta al suo interno) in modo tale da far si 
che la parte di involucro 41 possa ricevere al suo interno 
la suddetta valva 2 (figura 2) facendo tuttavia in modo che 
la porzione di bocca della parte 41 (per intendersi: la 
porzione contornata dal bordo 410) si estenda verso l'alto 
cosi da formare una sorta di colletto 7 emergente al diso- 
pra della valva 2 stessa. Le finality di tale scelta risul- 
teranno evidenti nel seguito . 

Dall 1 osservazione della figura 3 si apprezzera peraltro che 
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1' operazione di inserimento della valva 2 all 1 interno della 
parte di involucro 41 £ stata illustrata assumendo che 
1' involucro 41 sia sostenuto durante tale operazione da un 
element© di sopporto 8 diver so dallo stampo 5 in cui la 
parte 41 e stata formata. 

Questa soluzione (in base alia quale la parte di involucro 
41 viene estratta dallo stampo 5 in cui e stata formata per 
essere trasferita nell ' elemento di sopporto 8) non e evi- 
dentemente imperativa dal momento che 1 1 inserimento della 
valva 2 all 'interno della parte di involucro 41 pu6 benis- 
simo awenire mentre la parte 41 stessa si trova all 'inter- 
no dello stampo 5, 

L'eventuale trasf erimento viene attuato tramite elementi di 
presa, non illustrati, suscettibili di agire con la dovuta 
delicatezza sulla parte 41 di involucro: si pud t rat tare, 
ad esempio, di elementi di presa a depressione, di tipo no- 
te Tale operazione pud consentire di utilizzare, quale 
N sopporto 8, una delle parti (ad esempio la cosiddetta incu- 
dine, ma potrebbe trattarsi anche del sonotrodo) di un si- 
stema di saldatura ad ultrasuoni utilizzabile, secondo i 
criteri meglio illustrati nel seguito, per chiudere l 1 invo- 
lucro formato intorno al prodotto 1* Tuttavia, come g±k si 
e detto in precedenza, lo stampo 5 e il sopporto 8 possono 
benissimo coincidere fra loro, anche per quanto riguarda il 
ruolo eventualmente giocato nell.'ambito di un sistema di 
saldatura ad ultrasuoni . 

La figura 4 illustra una successiva fase del procedimento 
secondo 1 1 invenzione, in cui l'altra valva 2 costituente il 
corpo o involucro del prodotto 1 viene sovrapposta in con- 
dizioni di combaciamento frontale (accoppiamento delle par- 
ti di bocca 2a) al disopra dell'altra valva 2 gia inserita 
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nella parte 41 dell 1 involucre 

Anche tale operazione e attuabile, come 1 1 inserimento del- 
l'altra valva 2 all'interno della parte 41 di involucro, 
intervenendo con un element© di presa, ad esempio a depres- 
sione, o con un qualunque sistema di movimentazione di par- 
ti del tipo correntemente adottato, ad esempio, nell'indu- 
stria dei prodotti alimentari. 

La presenza del colletto 7 risulta vantaggiosa da diversi 
punti di vista* 

In primo luogo, il colletto 7 costituisce una formazione di 
guida che consente di portare la valva 2 rappresentata nel- 
la figura 4 in posizione superiore in condizioni di esatto 
combaciamento frontale con l'altra valva, evitando possibi- 
li disallineamenti . 

In second© luogo, il colletto 7 d in grado di svolgere una 
N vera e propria operazione di cattura o presa, seppur blan- 
da, nei confronti della valva 2 illustrata in posizione su- 
periore. Tutto cid facendo in modo che, una volta accoppia- 
te fra loro, le due valve stesse conservino la loro posi- 
zione relativa senza dar luogo a spostamenti e senza dovere 
di necessity prevedere (cosi come awiene invece nelle so- 
luzioni secondo la tecnica nota) una vera e propria opera- 
zione di saldatura fra le parti di bocca 2a delle valve 2, 

Nella soluzione secondo 1 ' invenzione, le due valve in que- 
stione sono accoppiate fra loro (lungo la linea di accop- 
piamento definita dalle parti di bocca 2a) in modo sostan- 
zialmente libero, nel senso che le valve stesse possono es- 
sere comunque liberamente separate fra loro (aspetto, que- 
sto, che come si vedrS. risulta importante in fase di consu- 
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mo) essendo di fatto tenute insieme dall 1 involucro, e se- 
gnatamente, nella fase illustrata nella figura 4, dal col- 
lettp 7 formato nella parte di involucro 41 . 

II fatto di parlare di un collegamento sostanzialmente li- 
bero mira a tener conto del fatto che, in presenza di par- 
ticolari condizioni ambientali (ad esempio in funzione del- 
la temperatura e/o in funzione delle particolari caratteri- 
stiche del materiale costituente una o entrambe le valve 2 : 
ad esempio un materiale alimentare quale cioccolato o crema 
al latte avente un basso punto di fusione) , possono deter- 
minarsi fenomeni di adesione fra le parti di bocca 2a delle 
valve 2 . Si tratta comunque di fenomeni di collegamento 
adesivo assai blando tali, da un lato, da non assicurare un 
collegamento fra le valve 2 sufficiente ad evitare lo spo- 
stamento relativo durante le successive operazioni di mani- 
polazione e, dall'altro lato, da non ostacolare in alcun 
modo la successiva separazione delle valve 2 al momento del 
consumo . 

In particolare, nella figura 4 6 stato indicato con linee a 
tratti il fatto che, in una possibile variante di attuazio- 
^ ne dell f invenzione, le parti di bocca 2a delle valve 2 pos- 
sono presentare, invece di un andamento complessivamente 
piano, andamenti complementari movimentati, ad esempio, se- 
condo un andamento a zig-zag, sinusoidale o comunque a ser- 
pentino (ossia dentato) . II ricorso a parti di bocca 2a 
aventi tale andamento pud essere suggerita dalla volonta di 
disporre di ulteriori mezzi che, in aggiunta al collet to 7, 
si oppongono alio spostamento relativo delle due valve 2 . 

Questa esigenza pud essere sentita, ad esempio, qualora 
1 1 accoppiamento delle due valve 2 venga realizzato mante- 
nendo le due parti di bocca 2a orientate non glk in dire- 
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zione orizzontale o sostanzialmente orizzontale, come illu- 
strato nella figura 4, ma con tali parti orientate, ad 
esempio, in direzione verticale. 

La figura 5 illustra l'operazione che porta al completamen- 
to dell 1 involucro che awolge il prodotto f ormato dalle due 
valve 1. Un'ulteriore parte di involucro 42, formata ad 
esempio con gli stessi criteri illustrati in precedenza in 
relazione alia formazione della parte 41, e dunque prowi- 
sta di preferenza di un bordo flangiato 420 che circonda la 
sua parte di bocca, viene applicata a copertura della valva 
2 che si trova in posi zione superiore procedendo quindi al 
collegamento delle due parti di involucro 41 e 42 tramite 
saldatura dei bordi 410 e 420 che circondano le rispettive 
parti di bocca. 

La suddetta operazione di saldatura lungo la linea di col- 
legamento definita dai bordi 410 e 420 (in particolare dai 
margin! interni degli stessi) pud essere vantaggiosamente 
effettuata - in modo di per se noto - tramite saldatura ad 
ultrasuoni, utilizzando al riguardo un attrezzo 9 con fun- 
zione di sonotrodo o di incudine, complementare rispetto 
alia funzione svolta dai 1 1 element© 8 presentato in prece- 
denza essenzialmente con funzione di elemento di sopporto. 

In tutta evidenza, il collegamento fra le due parti di in- 
volucro 41 e 42 pu6 essere realizzato in modo diverso: ad 
esempio per termosaldatura, owero per incollaggio con ap- 
porto di materiale o con altre tecniche - note alia persona 
esperta del ramo - di corrente impiego in particolare nel- 
1 1 industria dei prodotti alimentari. Al riguardo si apprez- 
zera che la presenza dei bordi flangiati 410, 42 0, sebbene 
pref erenziale, non e affatto imperativa ai fini dell'attua- 
zione dell 1 invenzione . Le due parti di involucro 41 e 42 
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potrebbero essere infatti realizzate prive di tali bordi in 
vista dell 1 attuazione di modalita di collegamento diverse, 
ad esempio tramite innesto o incollaggio in corrispondenza 
delle rispettive parti di bocca. 

Anche per quanto riguarda la formatura della parte 42 del- 
1' involucro, si apprezzera che una (pre) sagomatura della 
stessa secondo i criteri descritti con riferimento alia 
parte 41, eventualmente preceduta da un*operazione di plis- 
settatura del tipo di quella descritta in WO-A- 93/1093, co- 
stituisce una soluzione pref erenziale ma non imperativa. Ad 
esempio, la parte di involucro 42 pu6 essere formata a par- 
tire da un foglio di materiale di involucro piano applicato 
sulla valva 2 destinata ad essere ricoperta dalla parte di 
involucro 42 in modo tale per cui tale foglio assume una 
sagomatura complementare rispetto a quella valva per effet- 
to del movimento di applicazione sulla valva 2 stessa. In 
particolare la suddetta azione di sagomatura pud essere ot- 
tenuta, se del caso, semplicemente per effetto dell'abbas- 
samento di un elemento quale l'utensile di saldatura 9 ver- 
so la posizione finale di chiusura dell 1 involucro* 

II risultato finale dell 1 operazione di conf ezionamento de- 
scritta in precedenza d rappresentato nella f igura 6 . 

Qui si pud osservare, volutamente enfatizzato per chiarezza 
di illustrazione, lo sfalsamento esistente fra il piano, 
indicate con A in cui si trovano, addossate fra loro in 
condizione di accoppiamento sostanzialmente libero parti di 
bocca 2a definenti le linee di accoppiamento delle due val- 
ve 2 e l'ulteriore piano, indicato con B, lungo il quale si 
estendono, affacciati e saldati fra loro, i bordi 410 e 420 
che identificano la linea di collegamento fra le due parti 
41 e 42 dell 1 involucro. L'entita di tale sfalsamento, indi- 
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cato con d, e praticamente corrispondente all'altezza, in- 
dicata con lo stesso rif erimento, del colletto 7 rappresen- 
tato nella figura 2. 

Nell ' eserpio di attuazione illustrato le due valve 2 for- 
manti 1 1 involucre del prodotto 1 sono identiche fra loro, 
mentre lo stesso non vale per le parti 41 e 42 del rispet- 
tivo involucre Specif icatamente, la parte 41 risulta piu 
grande rispetto alia parte 42 di un ammontare identificato 
dall'entita dello sfalsamento d. 

Grazie al suddetto sfalsamento fra le linee di accoppiamen- 
to delle valve 2 (piano A) e le linee di collegamento delle 
parti di involucro 41, 42 {piano B) , le due valve 2 vengono 
tenute insieme fra loro dall 1 involucro formato dalle parti 
41 e 42- Tutto questo evitando che, pur in assenza di un 
collegamento vero e proprio (in pratica di una saldatura) , 
fra le due valve 2 si possa avere uno spostamento relativo, 
ad esempio per effetto di uno scorrimento relativo delle 
parti di bocca 2a nel piano comune di estensione conseguen- 
te a eventuali sollecitazioni applicate sul prodotto confe- 
zionato. 

Nello specifico esempio di attuazione illustrato con rife- 
rimento alle figure 2 a 5, il suddetto sfalsamento § iden- 
tificato dal fatto che i piani A e B definiti in precedenza 
si estendono parallel! fra loro ad una distanza identifica- 
ta dallo scostamento d. Si tratta, con riferimento ad un 
prodotto 1 avente la forma e le dimensioni di un normale 
uovo di gallina, di uno scostamento di entita minima: alcu- 
ni millimetri o meno. 

II suddetto effetto di sfalsamento (dunque di non coinci- 
denza) puS comunque essere conseguito in modo diverso ri- 
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spetto all' esempio di attuazione descritto in precedenza. 

Ad esempio, il suddetto sfalsamento pud essere uno sfalsa- 
mento angolare attuato, ad esempio, facendo in modo che i 
piani A e B si incrocino fra loro (ad esempio risultando 
ortogonali l'uno rispetto all'altro) lungo un asse esten- 
dentesi nella direzione di collegamento fra le due regioni 
polari del prodotto 1: in pratica, facendo in modo che le 
parti di bocca 2a delle valve 2 risultino accoppiate fra 
loro lungo una linea di (libero) accoppiamento giacente in 
un piano ruotato di 90° rispetto al suddetto asse polare 
nei confronti della posizione rappresentata nella figura 6. 
II tut to conservando lo stesso orientamento del piano in 
cui giace la linea di collegamento (bordi 410, 420) delle 
due parti di involucro 41 e 42, 

Per la realizzazione di una confezione di questo tipo si 
puo procedere second© una variante del procedimento illu- 
strato con rif erimento nelle figure 2 a 5, ossia formando 
• la parte di involucro 41 ed inserendo success ivamente nella 
stessa le due valve 2 in posizione ruotata di 90° rispetto 
alia posizione illustrata nelle figure 3 a 5 (dunque con le 
parti di bocca 2a che si estendono in un piano verticale, e 
non gia in un piano orizzontale) procedendo quindi alia 
chiusura dell ' involucro cosi come rappresentato nella figu- 
ra 5. E 1 evidente che, in questo caso, non risulta pill ne- 
cessario prevedere parti di involucro 41 e 42 di dimension! 
diverse, dal momento che l'effetto di scorrimento relative 
delle due valve 2 e comunque impedito semplicemente per ef- 
fetto della loro collocazione all'interno della parte di 
involucro 41. 

Si apprezzer& ancora (in particolare con rif erimento alia 
figura 4) che il suddetto sfalsamento della linea di libero 
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accoppiamento delle valve 2 e delle linee di collegamento 
delle corrispondenti parti 41 e 42 dell 1 involucro pud esse- 
re conseguito non gia tramite uno sfalsamento (ad es. di 
affiancamento o di orientamento angolare) dei rispettivi 
piani di giacitura ma facendo sempl icemen te in modo che le 
suddette linee presentino traiettorie che, pur sostanzial- 
mente coestensive, risultino comunque non coincidenti fra 
loro. Ad esempio, attribuendo alle parti di bocca 2a un an- 
daraento a zig zag o sinusoidale (o comunque dentellato) co- 
si come rappresentato con linea a tratti nella figura 4 il 
movimento di scorrimento relativo fra le due valve 2 viene 
comunque impedito (anche in assenza di una saldatura) per 
effetto del corrispondente accoppiamento di forma, dunque 
senza necessita di prevedere obbligat or lament e la formazio- 
ne della parte a colletto 7 rappresentata nella figura 3 
e/o un orientamento delle valve 2 ruotato rispetto a quello 
illustrato nei disegni annessi. 

Naturalmente, fermo restando il principio dell 1 invenzione, 
i particolari di realizzazione e le forme di attuazione po- 
tranno essere ampiamente variati rispetto a quanto descrit- 
to ed illustrate senza per questo uscire dall'ambito della 
presente invenzione, cosi come definito nelle rivendicazio- 
ni annesse • 
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R I VEND I CAZ ION I 

1. Procedimento per awolgere in un involucro di materia- 
ls in foglio un prodotto alimentare (1) comprendente almeno 
due parti (2) complementari accoppiate fra loro lungo una 
linea di accoppiamento (2a) , caratterizzato dal fatto che 
comprende le operazioni di : 

- realizzare detto involucro sotto forma di almeno due 
parti complementari (41, 42) suscettibili di essere colle- 
gate fra loro lungo una rispettiva linea di collegamento 
(410, 420), 

- collocare detto prodotto (1) in detto involucro fa- 
cendo in modo che detta linea di accoppiamento (2a) risulti 
sfalsata rispetto a detta rispettiva linea di collegamento 
(410, 420) con dette almeno due parti (2) accoppiate fra 
loro in modo sostanzialmente libero, e 

- chiudere detto involucro intorno a detto prodotto in 
corrisponderiza di detta rispettiva linea di collegamento 
(410, 420) . 

2. Procedimento secondo la rivendicazione 1, caratteriz- 
zato dal fatto che comprende le operazioni di : 

- selezionare una di dette parti (2) del prodotto (1) , 

- realizzare una corrispondente parte di involucro 
(41) fra dette parti (41, 42) dell 1 involucro ed inserire 
detta parte di prodotto selezionata in detta una parte di 
involucro (41) , cosi che detta una parte di involucro (41) 
e almeno parzialmente (7) sporgente rispetto a detta parte 
di prodotto selezionata, 

- accoppiare l'altra di dette almeno due parti (2) del 
prodotto a detta parte selezionata lungo detta linea di ac- 
coppiamento (2a) in modo sostanzialmente libero, il movi- 
mento relativo fra detta parte selezionata e detta altra 
parte essendo impedito da detta una parte di involucro (41) 
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almeno parzialmente (7) sporgente, e 

- formare almeno un'ulteriore parte (42) di detto in- 
volucro, collegandola a detta prima parte di involucro lun- 
go detta rispettiva linea di collegamento {410, 420) . 

3* Procedimento secondo la rivendicazione 1, carat teriz- 
zato dal f atto che comprende le operazioni di : 

- formare una prima parte (41) di detto involucro de- 
finendo (410) detta rispettiva linea di collegamento, 

- inserire il prodotto (1) in detta prima parte di in- 
volucro (41) con dette parti di prodotto (2) accoppiate fra 
loro in modo sostanzialmente libero con detta linea di ac- 
coppiamento (2a) angolarmente sfalsata rispetto a detta ri- 
spettiva linea di collegamento (410, 420) , e 

- chiudere detto involucro intorno a detto prodotto in 
corrispondenza di detta rispettiva linea di collegamento 
(410, 420) . 

4 . Procedimento secondo una qualsiasi delle precedent! 
1 rivendicazioni, caratterizzato dal fatto che detto sfalsa- 

mento e ottenuto realizzando almeno una fra detta linea di 
accoppiamento (2a) e detta rispettiva linea di collegamento 
(410, 420) con un andamento a serpentino. 

5. Procedimento secondo la rivendicazione 2, caratteriz- 
zato dal fatto che comprende le operazioni di: 

- realizzare detta una parte. (41) di involucro con un 
generale andamento a conca in modo tale per cui detta una 
parte sporgente (41) di involucro presenta una formazione a 
colletto (7) suscettibile di contornare e sporgere rispetto 
a detta una parte (2) di prodotto selezionata. 

6. Procedimento secondo la rivendicazione 5, caratteriz- 
zato dal fatto che comprende le operazioni di: 
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- realizzare detto prodotto (1) con due parti (2) com- 
plementari identiche fra loro, e 

- realizzare detto involucro anch'esso sotto forma di 
due parti (41, 42) di cui una (41) presenta dimensioni mag- 
giori dell'altra (42). 

7. Procedimento secondo una qualsiasi delle precedenti 
rivendicazioni, caratterizzato dal fatto che comprende le 
operazioni di realizzare dette parti (41, 42) di detto in- 
volucro sotto forma di parti di mater iale in foglio prowi- 
ste di rispettivi bordi flangiati (410, 42 0) definenti con- 
giuntamente detta rispettiva linea di collegamento. 

8. Procedimento secondo la rivendicazione 7, caratteriz- 
zato dal fatto di collegare dette parti di involucro (41, 
42) in corrispondenza di detta rispettiva linea di collega- 
mento (410, 420) tramite un'operazione scelta nel gruppo 
costituito da: saldatura ad ultrasuoni, termosaldatura ed 
incollaggio • 

9. Prodotto alimentare (1) comprendente almeno due parti 
(2) complementari accoppiate fra loro lungo una linea di 
accoppiamento (2a) in un involucro di materiale in foglio, 
caratterizzato dal fatto che: 

- detto involucro comprende almeno due parti comple- 
mentari (41, 42) collegate fra loro lungo una rispettiva 
linea di collegamento (410, 420) , . 

- detto prodotto (1) e collocate in detto involucro 
con detta linea di accoppiamento (2a) sfalsata rispetto a 
detta rispettiva linea di collegamento (410, 42 0) con dette 
almeno due parti accoppiate fra loro in modo sostanzialmen- 
te libero, e 

- dette due parti (2) accoppiate fra loro in modo so- 
stanzialmente libero sono tenute insieme da detto involucro 
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chirso intorno a detto prodotto in corrispondenza di detta 
rispettiva linea di collegamento (410, 420) . 

10. Prodotto secondo la rivendicazione 9, caratterizzato 
dal fatto che una (41) di dette parti (41, 42) dell 1 involu- 
cro e almeno parzialmente (7) sporgente rispetto alia parte 
(2) di prodotto da essa awolta, per cui il movimento rela- 
tivo fra dette parti (2) accoppiate in modo sostanzialmente 
libero e impedito da detta una parte di involucro (41) al- 
meno parzialmente sporgente. 

11. Prodotto secondo la rivendicazione 9, caratterizzato 
dal fatto che il prodotto (1) e inserito in detto involucro 
(41, 42) con dette parti di prodotto (2) accoppiate fra lo- 
ro in modo sostanzialmente libero con detta linea di accop- 
piamento angolarmente sfalsata rispetto a detta rispettiva 
linea di collegamento (410, 420) . 

12. Prodotto secondo la rivendicazione 9, caratterizzato 
* dal fatto che detto sfalsamento e conseguito per il fatto 

che almeno una fra detta linea di accoppiamento (2a) e det- 
ta rispettiva linea di collegamento (410, 42 0) presenta un 
andamento a serpentino. 
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RIASSUNTO 

Procedimento per incartare prodotti alimentari e relativi 
prodotti ottenibili con tale procedimento 

II procedimento destinato a consentire 1 1 awolgimento in un 
involucro di materiale in foglio di un prodotto alimentare 
(1) comprendente almeno due parti (2) complement ari (2) ac- 
coppiate fra loro lungo una linea di accoppiamento (2a) 
comprende le operazioni di: 

- realizzare detto involucro sotto forma di almeno due 
parti complementari (41, 42) suscettibili di essere colle- 
gate fra loro lungo una rispettiva linea di collegamento 
(410, 420), 

- collocare detto prodotto (1) in detto involucro fa- 
cendo in modo che detta linea di accoppiamento (2a) risulti 
sfalsata rispetto a detta rispettiva linea di collegamento 
(410, 420) con dette almeno due parti (2) accoppiate fra 
loro in modo sostanzialmente libero, e 

- chiudere detto involucro intorno a detto prodotto in 
corrispondenza di detta rispettiva linea di collegamento 
(410, 420) . 



(Figura 6) 
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